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(54) Deckelringfertigung von Rohlingen ohne Rondenverschnitt 



(57) Die Erfindung umfaGt ein Verfahren zum Aus- 
bilden metallischer Deckelringe (20;20a,20b > 20c,20d ) 
20e) mit geoffnetem Innern (21) und ringformigem pro- 
filierten Rand (20a,20b,20c,20e). Ein - durch Abtrennen 
(T) von einem nicht vollstandig umgeformten Unterteil 
(30) entstandener - zylindrischer Rohling (10, VR) wird 
in einer konzentrischen Zusammenstellung mehrerer 
ringformiger Werkzeugsegmente (1 bis 7) von einem 
auBeren (1) der Werkzeugsegmente (1 bis 7) axial ab- 



warts (v 0 ) verschoben. Dabei wird er uber eine ringfor- 
mige Umlenklippe (5a) eines radial weiter innen iiegen- 
den Werkzeugsegments (5) der konzentrischen Zusam- 
menstellung mehrerer Werkzeugsegmente (1 bis 7) in 
eine radiale Richtung (v 0 ') umgeformt. Oberhalb der 
Umlenklippe (5a) wird ein oberes Werkzeugsegment (2) 
gehalten, urn einen Spalt (S) zu definieren, in den der 
radial einwarts vertormte (v 0 ') Rohling (10;VR;HR) ge- 
druckt wird. Der Verschnitt im Innern (21) des entstan- 
denen Deckelrings (20) wird so vermieden. 
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Beschreibung 

[0001] Das technische Gebiet der Erfindung ist das 
Verfahren zum Ausbilden metallischer Deckelringe. die 
zum Aufsetzen und Anbordeln an einen Behalter runder s 
oder unrunder Natur benotigt werden. Solche Deckel- 
ringe werden im Stand der Technik aus flachem Bfech 
ausgestanzt, wobei in der Mitte eine Ronde entsteht, die 
Verschnitt darstelit; benotigt wird fur die weitere Ferti- 
gung des Behalters nur der Deckelring. io 
[0002] Bei der Fertigung von Deckelringen aus Metall 
soil der Verlust oder Verschnitt von ausgestanzten Ron- 
den vermieden werden. Darin sieht die Erfindung die 
Problemstellung. Auf die Anspruche, insbesondere 1 
und 7, wird zur Losung des angesprochenen Problems is 
verwiesen. 

[0003] Die Erfindung geht von der Erstellung eines 
noch nicht fertig getormten Zylinder-Ringes (Ringroh- 
ling) aus, der aus einem Dosenkorper entsteht, gefertigt 
mil einem Slulp/ug-Werkzeug oder einem Teleskop- 20 
Werkzeug (Anspruch 7). Auch ein Stufenwerkzeug kann 
zur Biidung des Ringrohlings verwendet werden. Der 
Dosenkorper wird aus einem Blechausschnitt in eine 
runde oder unrunde Ausfuhrung geformt. Durch Abtren- 
ncn (bci T) cinos Stroifens dor Dose ontstoht dor Ring- 2s 
rohling mit dem "Ziehring-AuGenmaG" des Deckelrings, 
der im wesentlichen zylindrisch oder oval (unrund) ist, 
nur einen geringen nach innen vorstehenden Ringsteg 
aufweist (Anspruch 8). 

[0004] Unter einem Ringrohling sind im Sinne der Be- 30 
schreibung Zylindersegmente zu verstehea die nicht 
zwingend kreisrund sind, aber eine in axialer Richtung 
sich deutlich erstreckende Wandungshohe aufweisen. 
Als Zylinder wird im Sinne der Beschreibung auch ein 
unrunder Zylinder verstanden, der oval ist, bei deutli- 35 
cher Erstreckung der Wandung in axialer Richtung. 
[0005] Ein solches "Zylindersegment*' wird von einem 
noch nicht vollstandig ausgeformten Dosenkorper ab- 
getrennt, wobei die Abtrennung kurz bis deutlich vor En- 
de des letzten Reduziervorgangs geschieht (Anspruch 40 
7), insbesondere nach zwischen 80% und 95% des 
Ziehvorgangs, wenn und soweit die erforderliche Mate- 
rialmenge im verbleibenden Zylindersegment mit der 
Materialmenge ubereinstimmt, die fur die Formung des 
Deckelrings vorgesehen ist. Die Gestalt der Trennlinie 4S 
T folgt der Gestalt der Ringrohlings. 
[0006] Das Zylindersegment wird nach Entstehen in 
eine Zusammenstellung mehrerer ringformiger Werk- 
zeugsegmente eingebracht und axial abwarts verscho- 
ben (Anspruch 1 ), urn es uber eine Umlenklippe in eine so 
radiale Richtung umzuformen, wo es zu einem radial 
einwarts verformten und in Radialrichtung sich erstrek- 
kendon Deckelring wird. Die Umlonkung ubcr cine Um- 
lenklippe (Anspruch 2) geschieht so, daG das abwarts/ 
einwarts verformte Zylindersegment in einen Spalt ge- 55 
druckt wird, der von einem oberen und einem darunter- 
liegenden Werkzeugsegment definiert wird. 
[0007] Das Umformverfahren formt den zylindrischen 



Rohling (in kreisringformiger bis zu ovaler Basisgestalt) 
in einen Flachringform-Rohling urn, der zusatzlich in ei- 
nem Aufwartsgang eines weiteren Ringstempels eine 
aufgestellte Ringwand mit Innenrollung erhalt. 
[0008] Eine zylindrische Ausnehmung im auGeren 
Werkzeugsegment ist an die Grundgestalt des zylindri- 
schen Rohlings angepaGt. Sie kann sinngemaB eben- 
falls eine ovale Grundform haben, aber mit einer axial 
deutlichen Erstreckung, urn den zylindrischen Rohling 
aufzunehmen und abwarts zu verschieben. Die Aus- 
nehmung ist in ihrer radialen Erstreckung an die Starke 
des umzuformenden Zylindersegmentes angepaGt. 
[0009] Die Erfindung(en) werden nachfolgend an- 
hand mehrerer Ausfuhrungsbeispiele erlautert und er- 
ganzt. 



Figur 1 
Figur 2 



Figur 3 



Figur 4 



Figur 5a, 
Figur 5b, 
Figur 5c, 
Figur 5d, 
Figur 5e 



Figur 6a, 
Figur 6b, 
Figur 6c 



veranschaulicht eine erste Dose im 
Schnitt, von der ein Ring abgetrennt wer- 
den kann. 

veranschaulicht eine im Ziehvorgang 
oder Stulpvorgang entstandende fast fer- 
tige Dose, bei der der Zieh- oder Stulpvor- 
gang kurz vor dem Ende abgebrochen 
wurde, urn einen oberen, im Durchmesser 
2«r 2 groGcren zylindrischen Ringzu crhal- 
ten. 

veranschaulicht die Trennung an der 
Ring-Trennlinie T, wobei ein Rest-Rumpf 
30 und ein zylindrischer Deckelring-Roh- 
ling 40 entsteht. 

veranschaulicht den fertigen Deckelring 
mit einem horizontalen Ringflansch 20c 
einer innenliegenden Einrollung 20e und 
einem auBenliegenden Randbereich mit 
einem ringformigen Haken 20a fur die An- 
bringung an einem Falz. Innen ist der 
Deckelring off en, was durch die im Schnitt 
erkennbare Offnung 21 veranschaulicht 
wird. 



veranschaulichen verschiedene Positio- 
nen eines einstufigen Werkzeuges. Zwi- 
schen den oberen Stempeln 1 bis 4 und 
den unteren Stempeln 5 bis 7, die sich 
wan rend der Betriebes der konzenlri- 
schen Werkzeugzusammenstellung ver- 
andern, andert sich die Geometrie des zu- 
erst zylindrischen Rohlings 10 in einen 
nachher gemaG Figur 4 ausgebildeten 
Deckelring in Figur So. 



veranschaulichen ein erstes Werkzeug ei- 
nes Mehrstufenwerkzeugs, bei dem der 
Deckelring zunachst von einer zylindri- 
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schen Form in Figur 6a in eine horizontals 
Gestalt mit vertikal innen aufgestellter 
Wand 1 3 gemaG Figur 6c umgeformt wird. 
Figur 7 veranschaulicht das zweite Werkzeug 
des Stufenwerkzeugs, bei dem der im 
Entstehen befindliche Deckelring 100 in- 
nen beschnitten wird. 

Figur 8, 

Figur 8a veranschaulichen die dritte Stufe des Stu- 
fenwerkzeugs, in dem der Deckelring sei- 
ne innere Einrollung 20e (hier 1 5 bezeich- 
net) erhalt. 

[0010] Zur Figur 1 oder 2 sei angemerkt, daG der 
Ziehvorgang oder Stulpvorgang kurz vor seinem Ende 
abgebrochen wird (etwa 80% bis 95% vor Ende des letz- 
ten Reduziervorgangs), urn den oberen Rand 40a des 
Rumpfes nicht in seinem Durchmesser auf 2-^ einzu- 
ziehen. Dadurch verbleibt der Randbereich 40a als Dek- 
kelring-Rohling VR, wenn er bei T (Trennlinie) umfang- 
lich abgetrennt wird. Der zerlegte Rumpf 30/40 in Rest- 
Rumpf 30 und Deckelring-Rohling 40 ist von Figur 3 
veranschaulicht. Die Trennlinie T, die sowohl in Figur 1 
als auch in Figur 2 gezeigt ist, entspricht der kreisrunden 
odcrovalcn Grundform des Behalters 30. Das Abtren- 
nen geschieht in Figur 1 bei einem im Stulpzug geform- 
ten Behalter von oben, wobei der Stulpzug noch nicht 
ganz zu Ende gefuhrt worden ist. In Figur 2 erfolgt das 
Abtrennen von oben oder unten an der Trennlinie T, wo- 
bei der letzte Reduziervorgang, beispielsweise bei Fer- 
tigung mit einem Teleskop-Werkzeug, oder die letzte 
Stufe eines Stufenwerkzeuges nicht zu Ende gefuhrt 
wird, so daG der zylindrische Rohling oberhalb des 
Rumpfes 30 verbleibt, wahrend er in Figur 1 neben dem 
Rumpf verblieb, jedoch in beiden Ausfuhrungen mit ei- 
nem groGeren Durchmesser als der fertig reduzierte 
Rumpf. 

[0011] Die Weiterverarbeitung des Ringrohlings 3 zu 
einem fertigen Deckelring 4 kann sowohl durch ein ein- 
stufiges Werkzeug 5 als auch durch ein mehrstufiges 
Werkzeug erfolgen. Die erste Stufe ist aus Figur 6a ; 6b, 
6c, die zweite Stufe ist aus Figur 7, die dritte Stufe aus 
Figur 8a und 8b ersichtlich. 

[0012] Der Transfer zwischen den Stationen erfolgt z. 
B. uber einen Greifertransport. Die Funktion und die Ar- 
beitsweise wird anhand der nachfolgenden Beispiele 
der Werkzeugausfuhrungen erlautert und erganzt. 
[001 3] Figuren 5a bis 5e zeigen die Funktionsweise 
des einstufigen Werkzeuges. Der von der Dose abge- 
trennte Ring VR wird mechanisch oder von Hand auf 
Teil 5 aus Figur 5a aufgelegt. AnschlieGend werden die 
Werkzeugteile 2 ; 3 und 4 in den Ring durch den Maschi- 
nenhub oingefahron und bilden eincn Spalt S von 
0,3-Blechdicke zu den Teilen 5,6 und 7. Die Teile ver- 
harren in dieser Stellung bis die Schulter 1a des Stem- 
pels 1 den Blechring im axialen weiteren Niedergang 
von Teil 1 so weit radial v 0 ' eingeschoben hat, daG der 
Blechring VR.10 die horizontale Lage in Figur 5b er- 



reicht hat. 

[0014] Das Blech wird in dieser Stellung zwischen 
den Werkzeugteilen 2 einerseits und 5 andererseits 
festgeklemmt. Teil 1 verharrt in dieser Stellung durch 
5 Aufsetzen auf einen Anschlag. Die Teile 3 und 4 sind 
mit einer Niederhaltekraft auf die Teile 6 und 7 wirkend 
beaufschlagt. 

[0015] v bezeichnet Bewegungsrichtungen (an Ge- 

schwindigkeiten orientiert), wobei die "gestrichenen" 
10 GroBen Vg'.v^.Vg 1 radiale Komponenten des Blechs und 

die "nicht gestrichenen n GroBen v 0 ,v 1j v 2 ,v 3 axiale Be- 

wegungen des Werkzeugs bezeichnen. 

[0016] Durch den weiteren Niedergang v., des Teiles 

2 zusammen mit Teil 5 wird in dem Blechring die Stufe 
is 20b im Deckelring und die Deckelringtiefe nach Figur 

5c erreicht. Blechmaterial wird dabei in v^-Richtung ge- 

zogen. 

[0017] Durch die Mitnahme des Teiles 3 durch das Teil 
2 und durch die Gegenhalte- und Klemmfunktion der 

20 Teile 5 und 6 erfolgt durch die Niederhaltefunktion eines 
Rollringes 4 und den dann erfolgenden Ziehvorgang 
uber dem Ziehstempel 7 eine Aufstellung des inneren 
Randes des Deckelringes. In dieser Stempel-Nieder- 
gangsstellung hat der Deckelring die Form nach Figur 

25 5d. AnschlicBond erfolgt dor Aufwartshub des StoBcIs 
mit dem Werkzeugoberteil und den Teilen 2 und 3, wah- 
rend gleichzeitig der Rollring 4 in seiner Lage verharrt. 
[0018] In Figur 5d wird Blech in Richtung v 2 ' gezogen 
und die Ringwand 20d aufgestellt. 

30 [0019] Die den Teilen 2 und 3 nachfolgenden Teile 5 
und 6 drucken die Aufstellung 20d des Deckelringes in 
die Rollnut 4a des Roll-ringes 4. Da die Krafte der Teile 
5 und 6 sowie des entgegen-wirkenden Rollrings 4 gro- 
Ber sind als die Formanderungsfestig-keit des Blechma- 

35 terials, formt sich uber die Anreif ung der Deckelringauf- 
stellung in der Rollnut 4a des Rollringes 4 eine Innen- 
rolle 20e des Deckelringes. Nach AbschluB des Hubes 
hat der Deckelring die Form nach Figur 5e angenom- 
men. Das Teil 3 wird anschlieGend kraftmaBig entlastet, 

40 die Teile 1,2 und 5 rucken in die Ausgangsposition zu- 
ruck. Beim Auseinanderfahren des Werkzeuges wird 
der Ring ausgeworfen, der in Figur 4 dargestellt ist. 
[0020] Im Niedergang der Stempelringe 2,3 und 5,6 
wird also die innen am Deckelring liegende Aufstellung 

45 20d gebildet, im Aufwartsgang derselben Stempelringe 
wird die aufgestellte Wand 20d in eine Einrollung 20e 
umgeformt. 

[0021] Figuren 6a,6b,6c, 7 und 8,8a stellen die Fer- 
tigung des Deckelringes in drei bzw. in mehrmoglichen 
50 Operationen dar. Die Fertigung kann sowohl auf einzel- 
nen Pressen als auch auf Stufen- bzw. Transferpressen 
erfolgen. 

[0022] Bei Figur 6a wird dor von der Dose (nach Figur 
1 oder Figur 2) abgetrennte Ring (Figur 3, oben) der 
55 Werkzeug station (Figur 6a) zugefuhrt und auf Teil 5 po- 
sitioniert Wahrend des Niederganges mit dem Werk- 
zeugoberteil zentriert sich zunachst Teil 2 an dem In- 
nenbereich 40b des Blechringes 100. Durch Aufsetzen 
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auf einen Anschlag bildet Teil 2 und Teil 5 (ohne Blech) 
einen Spalt von 0,8-Blechdicke. Im weiteren Werkzeug- 
niedergang geht Teil 1 uber dem Au3enbereich 40a des 
Blechringes 100 und schiebt den Ring mil der Schulter 
10 durch den mit einer Niederhaltekraft beaufschlagten 
Teil 5, der mit Teil 2 einen Spalt S < Blechdicke bildet 
bis zum Innendurchmesser des fertigen Deckelringes. 
Der Blechring 100 hat dann die Form von Figur 6b. In 
dieser Stellung erreicht der Stempel 8 gleichzeitig seine 
Endstellung und quetscht mit seiner Schneide 1 2 unge- 
fahr auf eine Tiefe von 0,5xBJechdicke uber die Schnei- 
de 1 1 von Teil 7 das Blech in die dafur vorgesehene Ver- 
tiefung. Durch Aufsetzen von Teil 1 auf den Absatz 5x 
von Teil 5 wird Teil 5 nach unten gedruckt. Teil 2 folgt 
dem Teil 5 mit beaufschlagter Niederhaltekraft. Weil der 
Blechring im Bereich der Schneiden 11,12 festge- 
klemmt ist, wechselt wahrend des fortgefuhrten Hubes 
der Schiebevorgang in einen Ziehvorgang uber. Da- 
durch wird die Aufstellung 1 3 fur die folgende Innenrolle 
des Blechringes 100 nach Figur 6c erreicht. 
[0023] Zur Figur 6c sei angemerkt, daG die axial auf- 
gestellte Wand 13 (vgl. 20d in Figur 5d) durch Ziehen 
erzeugt wird, was gegenuber dem Schub von Figur 5c 
Vorteile hat, wenn die Radien groGer werden. 
[0024] Bei Figur 7 wird dor vorgcformte Blechring 
100 in die Beschneidestation transportiert und auf dem 
Aushebering 6' abgelegt. Beim Niedergang des Werk- 
zeugoberteiles bringt der Formring 2 und der Niederhal- 
tering 9a den vorgeformten Blechring 100 in Position, 
damit der nachfolgende Stempel 8' uber den Schnitts- 
tempel 9b den Innenrand 100r abtrennen kann. Damit 
werden materialspezifische Anisotropien aus dem 
Druck-Zug-Vorgang eliminiert. Es bleibt eine innere 
Schnittkante 100k. Der abgetrennte Ring 100r wird 
durch das Unterteilwerkzeug abgefuhrt. 
[0025] Der beschnittene Blechring nach Figur 7 wird 
dann in die Fertigformstation von Figur 8 transportiert 
und auf den oben bundig stehenden Teilen 5' und 6' ab- 
gelegt. Die wahrend des Pressenhubes von oben nach 
unten kommenden Teile 2' und 3' sind ebenfalls von un- 
ten betrachtet bundig und zentrieren sich mit dem In- 
nenmafB von Teil 3' uber das AuGenmaG der Aufstelfung 
1 3 des Blechringes 1 00. Wenn die Aufstellung 1 3 innen 
uber Teil 7 auGen voll einzentriert ist, bleibt Teil 6' auf 
einem Anschlag stehen, Teil 3' federt wahrend des wei- 
teren Werkzeugniederganges auf dem Blechring 100 
und Teil 6' aufliegend zuruck. Teil 5' formt dann uber den 
Blechhaller 2' den Rand des Blechringes 1 4 bis zum un- 
teren Totpunkt der Presse aus. Im Aufwartshub wird der 
zwischen den Teilen 5' und 6' (Figur 8a) und den Teilen 
2' und 3' eingeklemmte Blechring nach oben gedruckt, 
so daG die Aufstellung 13 in die Rollnut 4a des stehen- 
den Toilcs 4 gedruckt wird. Durch dicson Vorgang ont- 
steht die Innenrolle 15 des Blechringes 14. Zum Aus- 
wurf des Blechringes aus dem Werkzeug wird Teil 3' 
nach AbschluG dieses Vorganges kraftmaGig entlastet. 
[0026] Diese mehrstufige Fertigung ist fur Deckelrin- 
ge mit breiterem Radialflansch 20c besonders geeignet. 



[0027] Die Erfindung umfaGt ein Verfahren zum Aus- 
bilden metallischer Deckelringe (20;20a,20b,20c,20d, 
20e) mit gedffnetem Innern (21) und ringformigem pro- 

S filierten Rand (20a,20b,20c.20e). Ein - durch Abtrennen 
(T) von einem nicht vollstandig umgeformten Unterteil 
(30) entstandener - zylindrischer Rohling (10, VR) wird 
in einer konzentrischen Zusammenstellung mehrerer 
ringformiger Werkzeugsegmente (1 bis 7) von einem 

10 auGeren (1) der Werkzeugsegmente (1 bis 7) axial ab- 
warts (v 0 ) verschoben. Dabei wird er uber eine ringfor- 
mige Umlenklippe (5a) eines radial weiter innen liegen- 
den Werkzeugsegments (5) der konzentrischen Zusam- 
menstellung mehrerer Werkzeugsegmente (1 bis 7) in 

is eine radiale Richtung (v 0 ') umgeformt. Oberhalb der 
Umlenklippe (5a) wird ein oberes Werkzeugsegment (2) 
gehalten, urn einen Spalt (S) zu definieren, in den der 
radial ein warts verformte (v 0 ') Rohling (10;VR;HR) ge- 
druckt wird. Der Verschnitt im Innern (21) des entstan- 

20 denen Deckelrings (20) wird so vermieden. 



Patentanspruche 

25 1. Umformverfahren zum Ausbildcn metallischer 
Deckelringe (20;20a,20b,20c,20d,20e) mit geoffne- 
tem Innern (21) und ringformigem profilierten Rand 
(20a,20b,20c,20e), bei dem im Niedergang (v 0 ,v v 
v 2 ) zumindest eines Werkzeug-Ringstempels eines 

50 Umformwerk7eugs (1 bis 7) ein dunnwandiger zy- 
lindrischer Rohlings (VR;40.10) in einen Flachring- 
form-Rohling (20a bis 20d) mit innerer aufgestellter 
Ringwand (20d) umgeformt wird, und im Aufwarts- 
gang (v 3 ) zumindest eines weiteren der Ringstem- 

35 pel (2,3,5,6) die aufgestellte Ringwand (20d) in eine 
Innenrollung (20e) umgeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem 



40 



45 



50 



55 



(a) der zylindrischer Rohling (10, VR), insbe- 
sondere ein von einem Dosenkorper abge- 
trenntes Zylindersegment (40;40a,40b), in ei- 
ner konzentrischen Zusammenstellung mehre- 
rer ringformiger Werkzeugsegmente (1 bis 7) 
des Umformwerkzeugs von einem auGeren (1) 
der Werkzeugsegmente (1 bis 7) axial abwarts 
(v 0 ) verschoben wird, urn uber eine ringformige 
Umlenklippe (5a) eines radial weiter innen lie- 
genden Werkzeugsegments (5) in eine radiale 
Richtung (v 0 ') umgeformt zu werden; 

(b) oberhalb der Umlenklippe (5a) ein oberes 
Werkzeugsegment (2) gehalten wird, urn einen 
Spalt (S) zu definieren, in den dor radial ein- 
warts verformte (v 0 ') Rohling (10;VR;HR) ge- 
druckt wird. 

3. Verfahren nach einem der obigen Anspruche, bei 
dem ein auGeres der Werkzeugsegmente (1) eine 
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ringfdrmige Schulter (1a) aufweist, mit der die Ober- 
kante des eingesetzten zylindrischen Rohlings 
(VR) ergriffen und abwarts verschoben wird (v 0 ). 

4. Verfahren nach Anspruch 3 r bei dem die Schulter 
(1a) der obere Rand einer umlaufenden Ringaus- 
nehmung (1b) im auGeren Werkzeugsegment (1) 
ist, die in ihrem radialen MaB im wesentlichen der 
Starke des nicht umgeformten zylindrischen Roh- 
lings (VR) entspricht. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, bei dem die Abwarts- 
bewegung des auGeren Werkzeugsegments (1 ) be- 
endet wird, wenn die Schulter (1a) die Umlenklippe 
(5a) erreicht. 

6. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem der Spalt (S) 
im Leerzustand dunner, insbesondere deutlich dun- 
ner, als die Blechstarke des Zylindersegments (VR; 
10) ist. 

7. Verfahren zum Herstellen eines Rohlings in im we- 
sentlichen Zylinderform (40;40a,40b)furdas vorge- 
nannte Verfahren, bei dem 

(a) in einem Tiefziehvorgang oder einem Stulp- 
vorgang ein becherfdrmiges Unterteil (30) ei- 
nes Behalters von einem ersten Durchmesser 
(2r 2 ) auf einen kleineren Durchmesser (2r,) re- 
duziert wird; 

(b) der Reduziervorgang gemaG Merkmal (a) 
vor dem Ende abgebrochen wird, urn einen zy- 
lindrischen Streifen (40a) an einem Oberende 
des fast vollstandig umgeformten Unterteils 
(30,40) zu belassen, der nach einem umfangli- 
chem Abtrennen entlang einer umlaufenden 
Trennlinie (T) zum zylindrischen Rohling (VR; 
10,40) wird. aus dem ein im wesentlich sich 
flach erstreckender Deckelring (20a bis 20e) 
gemaG Anspruch 1 formbar ist. 

8. Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, bei 
dem der zylindrische Rohling (VR) einen Rest-Ra- 
dialsteg (40b) besitzt, der nach Einsetzen in das 
Umformwerkzeug (1 bis 7) schon radial innerhalb 
der Umlenklippe (5a) liegt. 

9. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das radial ein- 
warts (v 0 ') in den Spalt (S) gedruckte Blech des 
Rohlings (40) uber mehr als zwei konzentrische 
Werkzeugsegmente (2,3;5,6) hinweggeschoben 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem der Reduzier- 
vorgang im wesentlichen zu nur 80% bis 95% 
durchgefuhrt wird oder so bestimmt und beendet 
wird, daB die fur den Deckelring (20a bis 20e) er- 
forderliche Blechmenge im wesentlichen derjeni- 



gen Blechmenge entspricht, die der nicht zuende 
umgeformte zylindrische Streifen (40) zwischen 
Trennstelle (T) und seinem Ende bereitstellt. 
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